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Prtifungsantrag gem. § 44 PatG let gestellt 
® Schlauchbeutelmaschine 

(§) Eine Schlauchbeutelmaschine (1 0) hat eine Schla uchf orrn- 
eiririchturig (11), bestehend aus einer FormschuKer (14} und 
elnem toirorohr (15). Mlttels dor Schlauchformeinrichtung 
(11) wird aus eJnem kontlnuierilch gefdrd erten , endl oa en tind 
heiBsiegelfahlgen Packstoffband (13) aih Schlauch (12) 
geforrnt Urn die Bildurig einer Ungsnaht (35) mittels einer 
LSngsnahtslefleteinrichtung (25) auch bei achwiertg zu verar- 
beJtenden Packatoffbahnen (13) zu ermoglichen, wird vorge- 
achlagen # d!e Langenahtslagolamnchtung (25) In Form zwei- 
er beheirter, gegenGberiiegend angeordneter, umlaufander 
SchweiGbander (40/ 41) auazubildahl Pie SchweiSbSnder 
(^; 41) warden kontmuierlich angetriaben und haben dfesel- 
"ba Umlaufgeschwlridigkeh wie die Fdrtergaschwindigkeit 

m dea Schlauches (12). Dadurch tritt zwischeh der Ungsnaht 
(35) das Schlauches (12) tind dan Schwei&bindern (40, 41) 

f kefne Reiativgeschwlndigkelt, und somft such kelne Gleitrei- 
bung auf. 
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Beschreibung 



Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einer Schlauchbeutelma- 
schine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Derarti- 
ge Schlauchbeutelmaschinen haben zum Bilden einer 
Langsnaht entweder eine Siegelbacke oder ein mitlauf- 
endes, beheiztes SchweiBband, wobei der Schlauch zwi- 
schen der Siegelbacke oder dem SchweiBband und dem 
Formrohr kontinuierlich gefordert und die Langsnaht 
des Schlauchs gleichzeitig unter Zuf uhr von Warme und 
Druck gebildet wird. Dabei findet zwischen den Ober- 
flachen der Langsnaht und des Formrohrs, sowie bei 
Verwendung einer Siegelbacke auch zwischen der 
Langsnaht des Schlauchs und der Siegelbacke Gleitrei- 
bung statt Probleme treten bei den ansonsten zufrie- 
denstellend arbeitenden Schlauchbeutelmaschinen dann 
auf, wenn beispielsweise besonders dunne Folienmate- 
rialien, oder solche Folienmaterialien mit schlechten 
Gleitreibungseigenschaften verarbeitet werden sollen. 
Derartige Folienmaterialien iassen sich entweder tiber- 
haupt nicht, oder nur nach lange andauernden Einstel- 
lungsarbeiten bezugiich der Siegeltemperatur und/oder 
des Siegeldruckes an den beiden Siegelbacken verarbei- 
ten. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Schlauchbeutelmaschine mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat 
demgegenuber den Vorteil, daB auch Langsn&hte an 
solchen Folienmaterialien stets sicher und zuverlassig 
gebildet werden konnen, die beispielsweise besonders 
dunn sind oder schlechte Gleitreibungseigenschaften 
aufweisen. Dies wird erfindungsgem&B dadurch er- 
reicht, daB die Schlauchbeutelmaschine zum Bilden der 
Langsnaht des Schlauches SchweiBelemente aufweist, 
die an der Langsnaht anliegen und mit der selben Ge- 
schwindigkeit in Fdrderrichtung des Schlauches bewegt 
werden wie der Schlauch selbst Dadurch tritt zwischen 
den SchweiBeiementen und der Langsnaht des Schlau- 
ches keine Gleitreibung auf, sondern es wird lediglich 
der von den SchweiBeiementen erzeugte Druck und die 
Warme auf das Folienmaterial Qbertragen. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen 
der erfindungsgemaBen Schlauchbeutelmaschine erge- 
ben sich aus den Unteranspruchen und der Beschrei- 
bung. 

In einer bevorziigten Ausf uhrungsform der Erfindung 
sind die SchweiBelemente als jeweils um zwei Rollen 
umlaufende SchweiBbander ausgebildet Der zum Bil- 
den der Langsnaht erforderliche Siegeldruck laBt sich in 
einfacher Weise durch einen Pneumatikzylinder einstel- 
len, der mit den beiden Siegelbacken verbunden ist, wo- 
bei die beiden Siegelbacken auf Fuhrungen gegenein- 
ander verschiebbar angeordnet sind 

Zeichnung 



Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden 
Beschreibung naher eriautert Fig- 1 zeigt eine 
Schlauchbeutelmaschine in einer vereinfachten Vorder- 
ansicht, Fig. 2 eine Seitenansichtder Schlauchbeutelma- 
schine nach Fig. 1, Fig. 3 eine Langsnahtsiegeleinrich- 
tung mit voneinander beabstandeten Siegelbacken in 



Vorderansicht, Fig. 4 eine Hinteransicht der L&ngsnaht- 
siegeleinrichtung nach Fig. 3, Fig. 5 eine Seitenansicht 
der Langsnahtsiegeleinrichtung nach Fig. 3 und Fig. 6 
eine Draufsicht auf die Schlauchbeutelmaschine nach 
5 Fig. 1. 

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Schlauchbeutei- 
10 maschine 10 hat eine Schlauchformeinrichtung 11 zum 
Formen eines Schlauches 12 aus einer endlosen, heiBsie- 
gelfahigen Packstoffbahn 13. Die Schlauchformeinrich- 
tung 11 besteht aus einer Formschulter 14 und einem 
mit ihr verbundenen Formrohr 15. Der Formschulter 14 
15 ist eine Rolle 16 zum Zufuhren der Packstoffbahn 13 
vorgeschaltet. Seitlich des Formrohrs 15 sind einander 
gegenuberliegend zwei vakuumuntersttitzte Abzugs- 
bander 18 zum kontinuierlichen Fordern des Schlauches 
12 angeordnet Unterhalb eines mit dem Formrohr 15 
20 verbundenen Mundstucks 19 befindet sich eine Quer- 
nahtsiegeleinrichtung 20 zum Abtrennen einzelner Beu- 
telpackungen vom Schlauch 12. Die Quernahtsiegelein- 
richtung 20 besteht aus einem auf- und abbeweglichen 
Quernahtbackengehause 21, an dem zwei horizontal ge- 
25 geneinander verfahrbare QuernahtschweiBbacken 22, 
23 befestigt sind In Hone der Abzugsbander 18 ist am 
Formrohr 15 auf der der Rolle 16 bzw. der zugefiihrten 
Packstoffbahn 13 gegenuberliegenden Seite eine Langs- 
nahtsiegeleinrichtung 25 angeordnet Die Langsnahtsie- 
30 geleinrichtung 25 ist in den Fig. 1 und 2 nur angedeutet 
dargestellt und wird anhand der restlichen Figuren im 
Folgenden naher beschrieben. 

Die Langsnahtsiegeleinrichtung 25 hat zwei uberein- 
ander angeordnete, zylindrische Fiihrungsstangen 26, 
35 27, auf denen zwei gegeneinander verschiebbare Langs- 
nahtschweiBelemente 28, 29 gleitend gefuhrt sind. Zum 
Verschieben der beiden LangsnahtschweiBelemente 28, 
29 auf den FQhrungsstangen 26, 27 ist auf der dem Form- 
rohr 15 abgewandten Seite der Langsnahtsiegeleinrich- 
40 tung 25 ein Pneumatikzylinder 30 angeordnet, der mit 
den beiden LangsschweiBelementen 28, 29 verbunden 
ist Vorzugsweise ist eines der beiden Langsnaht- 
schweiBelemente 28, 29 in horizontaler Richtung fe- 
dernd gelagert um einen gleichmaBigen Siegeldruck auf 
45 die Langsnaht 35 des Schlauches 12 zu erzielen. Ferner 
ist die komplette Langsnahtsiegeleinrichtung 25, bei- 
spielsweise zu Wartungszwecken, vom Formrohr 15 ho- 
rizontal wegschwenkbar. Dies erfolgt bevorzugt durch 
eine nicht dargestellte, pneumatische Einrichtung. 
so Jedes LangsnahtschweiBelement 28, 29 besteht aus 
einer sich vertikal erstreckenden, im wesentlichen qua- 
derformigen, beheizbaren Siegelbacke 31, 32. In jeder 
Siegelbacke 31, 32 ist beispielsweise je ein Temperatur- 
fuhler 33, 34 zur Regelung der Heiztemperatur inte- 
55 griert In den Siegelbacken 31, 32 sind Ausnehmungen 
ausgebildet, die jeweils zwei ubereinander angeordnete 
Rollen 36, 37 formschlfissig umschlieBen. Die Rollen 36, 
37 sind in Drehachsen 38 gelagert, die achsparallel zu 
den Drehachsen 39 der Abzugsbander 18 angeordnet 
60 sind. 

Um die Rollen 36, 37 in deri^SiegelHScken 31, 32 ist je 
ein metallisches, endloses, flexibles SchweiBband 40, 41 
gespannt Zum Einstellen der Spannung der SchweiB- 
bander 40, 41 ist zumindest jeweils eine der Rollen 36, 37 
65 an jeder Siegelbacke 31, 32 zur anderen Rolle 36, 37 im 
Abstand^yerstelibar angeordnet Die SchweiBbander40, 
41 li^gen auf den iter Langsnaht 35 des Schlauches 12 
zugewandten Seiten voll fiachig auf den dort eben und 
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parallel ausgebildeten Fiachen der Siegelbacken 31, 32 
auf. Auf den der Langsnaht 35 abgewandten Seiten sind 
die SchweiBbander dagegen mit Abstand zu den Siegel- 
backen 31, 32 gefiihrt 

Die dein Mundstuck 19 zugewandten unteren Rollen 5 
36 sind mit je einem separaten Antrieb 42, 43 gekoppelt, 
der beispielsweise mittels je eines Riementriebs 44, 45 
auf die jeweilige Rolle 36 einwirkt. 

Wie aus der Fig. 3 ersichtlich sind zwischen der 
Langsnahtsiegeleinrichtung 25 und der Quernahtsiegel- 10 
einrichtung 20 zwei horizontal gegeneinander verfahr- 
bare RSndelrollen 46, 47 fur die Langsnaht 35, sowie 
eine nachgeordnete Leitplatte 48 zum Umlegen der 
Langsnaht 35 gegen die Schlauchwand am Formrohr 15 
angeordnet 15 

Die oben beschriebene Schlauchbeutelmaschine 10 
arbeitet wie folgt: Mittels der beiden Abzugsb&nder 18 
wird die in Rollenform bevorratete endlose Packstoff- 
bahn 13 uber die Rolle 16 der Schlauchformeinrichtung 
11 kontinuierlich zugefuhrt Die Schlauchformeinrich- 20 
tung 11 formt aus der Packstoffbahn 13 mittels der 
Formschulter 14 den Schlauch 12, der an dem Formrohr 
15 aniiegend in Richtung der Quernahtsiegeleinrichtung 
20 weitergefordert wird, welche auf an sich bekannte 
Art einzelne Beutelpackungen vom Schlauch 12 ab- 25 
trennt Die Beutelpackungen wurden zuvor beispiels- 
weise durch ein innerhalb des Formrohrs 15 angeordne- 
tes, nicht dargestelltes Failrohr mit insbesondere flOssi- 
gerh oder kdrnigem FfiUgut bef ullt 

/. -Zur Bildung der vom Schlauch 12 senkrecht abstehen- 30 
den L§ngsnaht 35 werden die beiden Siegelbacken 31, 
32 durch den Pheumatikzylinder 30 gegeneinander ge- 
fahren, so daB die beiden SchweiBbander 40, 41 in Kon- 
takt mit den zugewandten Seiten der Langsnaht 35 ge- 
langen, wobei gleichzeitig die beiden SchweiBbander 40, 35 
41 mit solchem Druck gegeneinander geprefit werden, 
daB unter der Einwirkung der Warme die Langsnaht 35 
gebildet wirdfDie Obertragung der Warme*d€^legel- 
^a^Ken 31, 32 auf die SchweiBbander 40, 41 erf olgt im 
Bereich der Langsnaht 35 durch das vollfiachige Anlie- 40 
gen der SchweiBbander 40, 41 an den entsprechenden 
Fiachen der Siegelbacken 31, 3Z Auf den der Langsnaht 
35 gegenuberliegendeh Seiten /sowie im Bereich der 
Rollen 36, 37 werden die SchweiBbander 40, 41 durch 
die von den Siegelbacken 31, 32 abgestrahlte Warme 45 
erhitzt/tJm die Warmeverluste der SchweiBbander 40, 
41 gerjrig zu halten sollten die SchweiBbander 40, 41 und 
die Rollen 36, 37 von den Ausnehmungen der Siegelbak- 
ken 31, 32 mit moglichst geringem Abstand und mog- 
licAstvoUstandigumschlossensein. 50 

-Wesenthch ist,"daB die Ahtriebe 42, 43 der SchweiB- 
bander 40, 41 so ink den Abzugsbandern 18 synchro ni- 
siert sind, daB die SchweiBbander 40, 41 mit einer Ge- 
schwindigkeit umlaufen, die der Fdrdergeschwindigkeit 
des Schlauches 12 entspricht Somit entsteht zwischen 55 
den SchweiBbandern 40, 41 und der Langsnaht 35 des 
Schlauches 12 keine Gleitreibung, vielmehr Iiegen die 
SchweiBbander 40, 41 auf der Langsnaht 35 voUfiachig 
auf. Auch findet keine Kraftubertragung in Forderrich- 
tung des Schlauches 12 von den SchweiBbandern 40, 41 60 
auf die Langsnaht 35 des Schlauches 12 statt Infolgedes- 
sen werden auch keine L&ngsspannungeh von den 
SchweiBbandern 40, 41 in den Schlauch 12 ubertragen, 
wqdurch auch bspw. besonders dtinne Folienmateria- 
lien, oder solche mit schlechten Gleitreibungseigens- 65 
chaften gut langsgesiegelt werden kdnneiL 

Die so gebildete Langsnaht 35 wird im weiteren Ver- 
lauf mittels der beiden Randelrollen 46, 47 gerandelt 
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sowie durch die Leitplatte 48 flach gegen die Schlauch- 
wand umgelegt. AnschlieBend, werden wie oben bereits 
beschrieben einzelne Beutelpackungen durch die Quer- 
nahtsiegeleinrichtung 20 vom Schlauch 12 abgetrennt 

Erganzend wird bemerkt, daB sowohl die beiden Ran- 
delrollen 46, 47, als auch die Leitplatte 48 zusatzliche 
Einrichtungen der Schlauchbeutelmaschine 10 darstel- 
len, die bei abgewandelten Ausfuhrungsbeispielen der 
Erfmdung nicht zwingend erforderlich sind. Weiterhin 
ist es denkbar, zusatzlich eine Kuhleinrichtung fiir die 
Langsnaht 35, beispielsweise in Form einer Duse, im 
Bereich der Leitplatte 48 anzuordnen. Diese Duse kann 
zusatzlich auch das Umlegen der Langsnaht 35 gegen 
die Schlauchwand bewirken, so daB in diesern Fall auf 
die Leitplatte 48 verzichtet werden kann. Sollen mit der 
erfindungsgemaBen Schlauchbeutelmaschine 10 Poly- 
athylenfolien geschweiBt werden, so sind die Kontakt- 
flachen der SchweiBbander 40, 41 mit der Langsnaht 35 
bevorzugt mit Teflon zu beschichten, wodurch ein An- 
haften der SchweiBbander 40, 41 an der Langsnaht 35 
verhindert wird. 

Patentansprtiche 

1*; Schlauchbeutelmaschine (10) mit einer(^ einer 
Formschulter (14) und einem Formrohr (15 )-heste - 
j wnden Schlauchfo rmeinrichtungj(^ *) zu m Formen 
eines Sc hlauches ( 12) ^us einer endlosen, heiBsie- 
gelflfiigen Packstoffbahn (13), mindestens einer 
Einrichtung (18) zum kontinuierlichen Fdrdern des 
Schlauches (12), einer Quernahtsiegeleinrichtung 
(20) und einer Langsnahtsiegeleinrichtung (25) zum 
Bilden einer Langsnaht (35% wobei die Langsnaht- 
siegeleinrichtung (25) aus zwei gegenuberliegend 
angeordneten, beheizbaren SchweiBelementen (28, 
29) besteht, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiBeiemente (28, 29) beweglich ausgebildete 
Kontaktelemente (40, 41) zum Bilden der Langs- 
naht (35) mittels Warme und Druck aufweisen, wo- 
bei die Bewegungen der Kontaktelemente (40, 41) 
derart mit der Einrichtung (18) zum Fdrdern des 
Schlauches (12) abgestimmt sind, daB sich die Kon- 
taktelemente (40, 41) und der Schlauch (12) im Be- 
reich der zu bilderiden Langsnaht (35) mit dersel- 
ben Geschwindigkeit und Richtung bewegen. 
$1 Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kontaktelemente 
als SchweiBbander (40, 41) ausgebildet sind, die urn 
jeweils zwei in den SchweiBelementen (28, 29) an- 
geordnete Rollen (36, 37) gespannt sind. 

3. Schlauchbeutehnaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchweiBbander (40, 
41) aus Metall bestehen. 

4. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den SchweiBele- 
menten (28, 29) ausgebildete Ausnehmungen die 
Rollen (36, 37) und die SchweiBbander (40, 41) teil- 
weise formschl&ssig umschliefieiL 
Si SclUauchbeutelmasriiine nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiBeiemente (28, 29) auf FQhrungselementen 
(26, 27) verschiebbar und mittels einer Einrichtung 
«(3P) gegeneinander verfahrbar angeordnet sind. 
% Schlauchbeutelmaschine nach einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
SchweiBelementen (28, 29) Temperaturfuhler (33, 
34) integral angeordnet sind 

7. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 5, da- 
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durch gekennzeichnet daB zumindest eines der bei- 
den SchweiBelemente (28, 29) federnd in bezug auf 
die gegenseitige Bewegung der beiden SchweiBele- 
mente (28, 29) zueinander angeordnet ist 

8. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 5 
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiBbander (40, 41) roit je einen separaten An- 
trieb (42, 43) gekoppelt sind. 

9. Schiauchbeutelmaschine nach einem der Anspru- 
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 10 
SchweiBbander (40, 41) in Hone der Einrichtung 
(18) zum Fordern des Schlauches (12) angeordnet 
ist 

10. Schlauchbeutelmaschine nach einem der An- 
spruchc 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 15 
Langsnahtsiegeleinrichtung (25) vom Formrohr 
(15) wegschwenkbar ausgebildet ist 
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